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(54) Verfahren und Einrichtyng zur Verpackung von ElnzelstCicken zu mehrere EInzelstucke 
enthaltende Siangan 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Einrichtung zur Verpackung von ErnzelstOcken (A) zu 
mehrere Einzetstucke enthaltende Stangen, und ins- 
besondere ein Verfahren und eine Einrichtung zur Sta- 
pelbiidung von Einzelstucken, die durch eine 
Einzelstuck-Bewertungseinrichtung (K) hinsichtlich 
ihrer Fehlerfreiheit erIaBt werden. worauf nur fehlerfreie 
EInzelstucke einer Gruppierung und Stapelbildung 
unterworfen werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Einrichtung zur Verpackung von EinzelstQcken zu meh- 
rere EinzelstOcke enthaltende Stangen. 
[0002] Kleinstuckige SuBwaren. z.B. Hart- Oder 
auch Weichkaramellen, von prismatischer bzw. parallel- 
epipedischer Gestalt. werden hdufig, insbesondere 
nach vorheriger Einzelverpakkung. zu Stangen gesta- 
pelt und dann gemeinsam verpackt und in einer Stan- 
genpackung abgegeben. 

[0003] Als EinzelstOcke Oder kleinstuckige Einzel- 
stOcke Oder kleinstOckige Einzelgegenstande werden 
im Rahmen dieser Anmeldung also Gegenstdnde, wie 
Hart- Oder Weichkaramellen oder auch Konfekl oder 
Gegenst&nde dhnlicher GrOBe und Konzeption verstan- 
den, die eine Meinteilige, kompakte Konfiguration und 
Gestalt aufweisen. 

[0004] Allerdings kOnnen. insbesondere bei den 
heute in der Verpackungstechnik ubiichen extrem 
hohen Arbeitsgeschwindigkeiten. auf dem Wege von 
der Verpackung der EinzelstOcke bis zur Abgabe der 
verpackten Stange (Stangenpackung) sowohl im Ver- 
packungsprozeB als auch hinsichtlich der Fehlerfreiheit 
der noch unverpackten EinzelstOcke wie auch ihrer Ein- 
zelverpackung StOrungen oder Fehler auftreten, die 
dazu fuhren, daB die verpackte Stange als unbrauchbar 
ausgesondert werden muB, z.B. bei Fehlen eines Ein- 
zelstuckes in der Stange, was bei derartigen Stangen- 
packungen den Nachteil besitzt, daB dann stets die 
gesamte Stange (auch bei Fehlerhaftigkeit nur eines 
einzelnen EinzelstOckes) ausgesondert werden muB. 
[0005] Bei Stangenpackungen besteht daher ein 
besonders hohes Interesse an einem mOglichst stO- 
rungsfreien Verpackungsvorgang, insbesondere vom 
Einhullen und Einzeh/erpacken des EinzelstOckes bis 
zur Abgabe der fertigen Stangenpackung. 
[0006] Bisher bekannte Vorrichtung bzw. Verfahren 
weisen eine hohe StOranfdlllgkeit auf. Zwar IdBt sich 
diese durch relativ groBzOgig gewdhlte Toleranzgren- 
zen herabsetzen, jedoch fOhrt dies zu einer breiteren 
Qualitatsstreuung der fertigen Stangenpackung. was 
insbesondere unter dem Geslchtspunkt der Verkaufs- 
psychologie nicht mehr akzeptabel ist. 
[0007] In der Verpackungstechnik fur kleinstuckige 
EinzelstOcke sind zur wirtschaftlichen Betriebsweise 
hohe Durchsatzzahlen erfbrderlich, so daB die Verpak- 
kungsmaschinen mit hohen Geschwindigkeiten betrie- 
ben werden mOssen, was wiederum tendenziell einer 
Verbesserung der Qualitdt der Fertigverpackung (Stan- 
genpackung) und einer Steigerung der Qualitdt im Hin- 
bllck auf eine Verringerung fehlerhafter 
Fertigverpackungen entgegensteht. Im Hochleistungs- 
bereich arbeitende Verpackungsmaschinen sind in der 
Lage, mehr als 1000 EinzelstOcke, insbesonere bis ca. 
1600 EinzelstOcke, pro Minute anzufOrdern und fertig- 
verpackt weiterzugeben. 

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 



zugrunde, ein Verfahren und eine Einrichtung zur Ver- 
packung von EinzelstOcken zu mehrere EinzelstOcke 
enthaltende Stangen anzugeben, die sich durch 
erhOhte Verpackungsqualitat auszeichnet, d.h. die 

5 Anzahl von fehlerfreien Fertigverpackungen (Stangen- 
packungen) soil bei Beibehaitung einer hohen Verpak- 
kungsgeschwindigkeit verbessert werden. 
Insbesondere soli vermieden werden, daB fehlerhafte 
Oder fehlerhaft verpackte EinzelstOcke zu einer Stange 

10 verpackt werden. 

[0009] Die Erfindung soli ferner ein geeignetes 
Anstapelverfahren und eine geeignete Stapelvorrich- 
tung fOr eine solche Verpackungsaufgabe angeben. 
[0010] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah- 

15 rens zur Verpackung von EinzelstOcken zu mehrere 
EinzelstOcke enthaltenden Stangen dadurch gelOst. 
daB die EinzelstOcke auf Fehlerhaftigkeit geprOft und 
nicht-fehlerhafte EinzelstOcke zu einem Stapel aus Ein- 
zelstOcken angestapelt, zu einer Stangenverpackungs- 

20 einrichtung weitergegeben und zu einer Stange 
verpackt werden. 

[0011] Vorzugsweise sind die EinzelstOcke selbst 
verpackt und erfolgt die PrOfung auf Fehlerhaftigkeit der 
EinzelstOcke sowohl hinsichtlich der Produktfehlerfrei- 
25 heit der EinzelstOcke selbst (z.B. hinsichtlich Vollstdn- 
digkeit und Geometrie der Form) als auch hinsichtlich 
ihres Verpackungszustandes. 

[0012] Bevorzugte Ausgestaltungen des 
erfindungsgemdBen Verfahrens sind in den zugehOri- 

30 gen Unteranspruchen dargelegt. 

[0013] Vorzugsweise werden die angestapelten 
EinzelstOcke durch eine Weitergabeeinrichtung zu der 
Stangenverpackungseinrichtung weitergegeben. 
[0014] Nach noch einer bevorzugten AusfOhrungs- 

35 form des erfindungsgemdBen Verfahrens erfolgt das 
Anstapein der EinzelstOcke in einer Aufnahme eines als 
Zwischensp^cher wirksamen Transportorganes und es 
werden die zu einer kompletten Stange gruppierten Ein- 
zelstOcke vorzugsweise in einer Zusatzeinrichtung, die 

40 ebenfalls einen Zwischenspeicher fOr die zu einer 
Stange gruppierten EinzelstOcke bttdet. zentriert und 
anschlieBend an die Stangenverpackungsvorrrchtung 
abgegeben. 

[0015] Nach noch einer bevorzugten AusfOhrungs- 
45 form des erfindungsgemSBen Verfahrens werden die 
EinzelstOcke vor dem Anstapein verpackt und erfolgt die 
PrOfung auf Fehlerhaftigkeit der EinzelstOcke vor 
und/oder nach dem Verpacken der EinzelstOcke. 
[001 6] Die Erfindung betrrfft ferner auch ein Verfah- 
50 ren zum Stapel n von EinzelstOcken und zum Weiterge- 
ben von Gruppen aus diesen EinzelstOcken in 
gestapelter Anordnung, bei dem mehrere EinzelstOcke 
in einer Aufnahmeposition zuerst einzein angefOrdert 
und dann unter Bildung einer Gruppe gestapelt werden. 
55 wobei anschlieBend die Gruppe von EinzelstOcken in 
gestapelter Anordnung in eine Abgabeposition gefOr- 
dert und als Gruppe gemeinsam abgegeben wird, 
wobei vor dem Stapein jedes Einzelstuck auf Fehlerhaf- 
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tigkeit uberpruft und bei Erkennen eines fehlerhaften 
EinzelstOckes dieses selektiv aus den antransportierten 
— EtnzelstQcken zurStapetur ig heraus g enom menwird. 
[0017] Vorzugsweise wird hieibei die Anzahl der in 
einer Gruppe gesammelten und gestapelten Einzel- 
stucke erfalBt Oder bestimmt und bei Erreichen einer 
vorbestimmten Anzahl von Einzelstucken ein FOrdern 
der Gruppe aus Einzelstucken aus der Aufnahmeposi- 
tion in die Abgabeposition. 

[0018] Vorzugsweise erfolgt die Freigabe und 
AbfQhrung einer Gruppe von EinzelstQcken in gestapel- 
ter Anordnung aus der Abgabeposition bei Bewegungs- 
stillstand einer FOrderbewegung von der 
Aufnalimeposition zu der Abgabeposition. 
[0019] Vorzugsweise werden die zu einer komplet- 
ten Stange angestapelten Einzelstucke aus der Einzeh 
stOck-Gruppierungsvonrichtung (Anstapelvorrichtung) 
unter Vermittlung eines Zentrier-Zwisclienrades an die 
Stangenverpackungseinrichtung ubergeben. 
[0020] Vorzugsweise wird wahrend des Anstapelns 
der Einzelstucke in einer Sammeltasche der Einzel- 
stOck-Gruppierungsvorriclitung deren Anzahl bestimmt 
bzw. erIaBt beispielsweise durch ein Zdhien der Betdti- 
gungen eines EinstdBers zwischen zwei FOrderschrit- 
ten der auch als Transportorgan wirksamen 
EinzelstOck-Gruppierungsvorrrchtung Oder durch ein 
Erfassen der Anzahl von Weiterschattungen eines Sta- 
pelbandes, das der Anstapelung der Einzelstucke in der 
Einzelstuck-Gruppierungsvorrichtung dient Oder durch 
Verwendung einer unmittelbar die Einzelstucke erfas- 
senden Zdhlvorrichtung. Bei Erreichen einer vorbe- 
stimmten Anzahl von Einzelstucken in der sich in der 
Aufnahmeposition bef indenden Sammeltasche der Ein- 
zelstuck-Gruppierungsvorrichtung eriblgt dann deren 
WeiterfOrderung als Gruppe in die Abgabeposition. 
Hierdurch wird sichergestellt. da 5 stets dann eine 
Gruppe von Einzelstucken zur weiteren Verpackung in 
einer Stangenverpackungseinrichtung dem Stangen- 
packer zugefuhrt wird. wenn diese Gruppe von Einzel- 
stQcken vollstdndig und die EinzelstQcke fehlerfrei sind. 
[0021] Nach einer weiteren vorteilhaften AusfOh- 
rungsform erfolgt die Abgabe der zu einer Stange grup- 
pierten EinzelstOcke aus der EinzelstOck- 
Gruppierungsvorrichtung, insbesondere in einen zen- 
trierenden Zwischenspeicher. der einer Stangenverpak- 
kungseinrichtung vorgeschaltet . ist. bei 
BewegungsstillstarKi der FOrderbewegung der Einzei- 
stQck-Gruppierungsvorrichtung von der Aufnahmeposi- 
tion zu der Abgabeposition. d.h. beispielsweise 
wdhrend eines in einer anderen Sammeltasche der Ein- 
zelstuck-Gruppierungsvorrichtung erfolgenden Ansta- 
pelvorganges zu einer neuen Gruppe von 
EinzelstQcken. Hierdurch kdnnen Beschddigungen urtd 
Lageungenauigkeit bei der Abfuhrung der Gruppe. d.h. 
deren Weitergabe an eine F6rdervorrk:htung und zur 
Zufuhrung zum Stangenpacker vermindert und somit 
die Verpackungsqualitat verbessert werden. 
[0022] Die vorgenannte Aufgabe wird hinsichtlich 



der Einrichtung zur Verpackung von Einzelstukken zu 
mehrere EinzelstOcke enthaltende Stangen erf indungs- 
gemaB-geI0st'durch-eine-EinzelstQck--Zuf6rdereinrich- 
tung. einer Einzelstuck-Bewertungseinrichtung. einer 
5 ElnzelstQck-Gruppierungsvorrichtung zur Bildung einer 
Gruppe von fehlerfreien EinzelstQcken und einer Stan- 
genverpackungseinrichtung stromab der Einzelstuck- 
Gruppierungsvorrichtung. 

[0023] Vorzugsweise ist im Rahmen der erf indungs- 

10 gemSBen Einrichtung zur Verpackung von EinzelstQk- 
ken zu mehrere EinzelstQcke enthaltenden Stangen 
erfindungsgemdB auch eine selbstdndig unter Schutz 
gesteltte Vorrlchtung zum Stapein von kleinstOckigen 
Einzelstukken und zum Weitergeben von Gruppen aus 

15 diesen EinzelstQcken in gestapelter Anordnung vorge- 
sehen. mit einem Transportorgan niit einer Sammelt- 
asche als Teil der EinzelstOck-Gruppierungsvorrichtung 
zur Bildung einer Gruppe von fehlerfreien EinzelstQcken 
und zur Aufnahme mehrerer EinzelstQcke in gestapelter 

20 Anordnung. wobei das Transportorgan zwischen einer 
Aufnahmeposition. in der Einzelgegenstdnde der Sam- 
meltasche zufQhrbar sind, und einer Ak^gabeposition. in 
der die EinzelstOcke in gestapelter Anordnung als 
Gruppe aus der Sammeltasche abfuhrt>ar sind, beweg- 

25 bar ist. mit einer EinzelstQck-Bewertungseinrichtung 
zum Erkennen fehlerhafter EinzelstQcke und einer Ein- 
fOrdereinheit zum EinfOrdern von angefOrderten, als 
fehlerfrei erkannten Einzelstucken in die Sammelt- 
asche. 

30 [0024] Bevorzugte Ausgestaltungen der 
erfindungsgemaBen Verpackungseinrichtung sowie der 
Stapelvorrichtung sind in den Unteranspruchen darge- 
legt 

[0025] Vorzugsweise bik:let die EinzelstQck-ZufOr- 
35 dereinrlchtung einen abgabeseitigen Teil einer Einzel- 
verpackungsmaschine zur Einzelverpackung der 

Einzelstucke. 

[0026] Nach einer weiteren. bevorzugten AusfQh- 
rungsform der Erfindung ist die EinzelstOck-Bewer- 

40 tungseinrichtung in Verbindung nrnt der 
Einzelverpackungsmaschine stromauf der EinzelstQck- 
Gruppierungsvorrichtung zur Erfassung der Fbrmge- 
nauigkeit und/oder des Verpackungszustandes des Ein- 
zelstOckes vorgesehen. 

45 [0027] Vorzugsweise weist die Einzelstuck-Grup- 
pierungsvon'ichtung das vorzugsweise als Anstapelrad 
mit einer Mehrzahl von Sammeltaschen ausgebildete 
Transportorgan sowie ein mit diesem zusammenwirken- 
des Stapelband zur Positionierung der EinzelstQcke in 

50 einer in der Aufnahmeposition befindlichen Sammelt- 
asche des Transportorganes auf. 
[0028] Nach einer weiteren. bevorzugten Ausge- 
staltung der Erfindung ist zwischen dem Transportorgan 
und der Stangenverpackungseinrichtung ein die 

55 Gruppe aus zu einer Stange gruppierten EinzelstQcken 
vor ihrer EinfOrderung in die Stangenverpackungsein- 
richtung zentrierende ZwischenfOrdereinrichtung, ins- 
besondere ein Zwischenrad, vorgesehen, das 
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vorzugsweise eine der Anzahl der Samm^ltaschen des 
Transportorganes entsprechende Anzahl von Aufnah- 
TTien-fQr-eine-Mehrzahl-von-2u-Stangen-grupplerten- 
Gruppen von EInzelstOcken aufweist. 
[0029] Durch das individuelte Erkennen fehlerhafter 
Einzelgegenstdnde und das selektive EinfOrdern iedig* 
lich solcher Gegenstdnde, die als nicht-fehierhaft 
erkannt worden sind. in die Sammeltasche, werden 
bereits vor dem Stapein der EinzelgegenstSnde zu 
einer Gruppe schadhafte Einzelgegenstdnde oder sei- 
che mit einer unbefriedigenden Umhullung ausgeson- 
dert, so da6 diese nicht zu einem AusschuB einer 
vollstandigen Fertigverpackung fuhren. Hierdurch kann, 
insbesondere bei sehr hohen Durchsatzzahlen von Ein- 
zelgegenst£^nden die Verpackungseffizienz erheblich 
verbessert werden. 

[0030] GenridB einer vorteilhaften Ausgestaltung 
der Eriindung ist das Transportorgan als umlaufendes 
Anstapelrad mit mehreren am Umfang verteilt angeord- 
neten Sammeltaschen ausgebildet, wobei sich die 
Sammeltaschen in Aufnahmerichtung der Einzelgegen- 
stdnde parallel zur Drehachse des Transportorgans 
erstrecken. Hierdurch wird eine kompakte Bauweise 
erreicht Vorzugsweise bef inden sich am Umfang des 
Anstapelrades insgesamt vier gleichbeabstandete 
Sammeltaschen. jedoch kann auch eine grOBere 
Anzahl von Sammeltaschen vorgesehen werden. 
[0031] Zur effizienten EinfOrderung der Einzelge- 
genstSnde mit hoher Geschwindigkeit in eine Sammelt- 
asche ist ein hin und her bewegbarer EinstOBer 
vorgesehen, der synchron im Takt mit den antranspor- 
tieren GegenstSnden betatigbar ist, zum StoBen jeweils 
eines EInzelgegenstandes in eine Sammeltasche, 
sofern nicht ein EinstoBvorgang bei Erkennen eines 
fehlerhaften Einzelgegenstandes ausgesetzt wird. 
Hierzu ist der EinstOBer gezielt abschaltbar bzw. sperr- 
bar, so daB bei Erkennen eines fehlerhaften Gegen- 
standes dieser an der Sammeltasche vorbeigefOrdert 
und ausgeschieden werden kann. 
[0032] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal* 
tung der Erf indung ist zur AbstQtzung der in einer Sanrv 
meltasche befindlichen Einzetgegenstdnde in der 
Aufnahmeposition ein Stapelband vorgesehen, das par- 
allel zur Drehachse des Transportorgans entlang der 
Sammeltasche in der Aufnahmeposition angeordnet ist. 
Dieses Stapelband verhindert ein Herausfallen bereits 
In der Sammeltasche befindlicher EinzelgegenstdrKle 
wahrend eines Sammelvorganges. Es ist vorzugsweise 
als umlaufendes Band ausgebildet, daB auBerhalb des 
Bewegungsweges des Transportorgans liegt. so daB 
dieses auch unabhdngig von dem Transportorgan 
bewegt werden kann. 

[0033] Vorzugsweise wetst das Stapelband einen 
Anschlag auf. der einer Eingangsselte der Sammelt- 
asche und einem StoBteil des EinstdBers gegenuber- 
liegt, so daB die der Sammeltasche zugefuhrten 
Einzelgegenstdnde in EinstoBrichtung abgestutzt wer- 
den, also nicht umkippen kOnnen. Der Anschlag wird 



dabei mit zunehmender Fullung in FOrderrichtung des 
Stapelbandes weiterbewegt. wobei die WeiterfOrderung 

In-solcher-Weise-geschlehtrdaB'die bereits inderSam- 

meltasche befindlichen Elnzelgegenstdnde eng gegen- 

5 einander gehalten werden. Dies kann beisplelsweise 
durch ein schrittweises Betreiben des Stapelbandes 
Oder aber auch durch ein EinstoBen gegen eine Feder- 
kraft eriblgen. Eine solche Federkraft kann unmittelbar 
auf den Anschlag einwirken Oder aber auch mittelbar 

10 Ober das Stapelband. 

[0034] Nach einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung weist die EinfOrdervorrichtung einen Gegen- 
halter auf. der an der Eingangsselte der Sammeltasche 
in der Aufnahmeposition angeordnet ist. zur Abstutzung 

IS der in der Sammeltasche befindlichen Einzelgegen- 
stande entgegen der EinstoBrichtung. Der GegenhaKer 
Ist dabel zwischen einer Offenstellung bei Einfdrderung 
eines Einzelgegenstandes in die Sammeltasche, In der 
diese in EinstoBrichtung often ist und einer geschlosse- 

20 nen Stellung schattbar. Mit dem Gegenhalter wird in der 
geschlossenen Stellung ein Kippen der bereits in der 
Sammeltasche befindlichen Einzelgegenstdnde gegen 
die EinstoBrichtung verhindert. 
[0035] QemaB einer vorteilhaften Welterblldung 

25 des Gegenhalters welst dieser Schwenkhebel auf, die 
jeweils im Berelch vor der EingangsOffnung der Sam- 
meltasche auf der zu dem EinstOBer weisenden AuBen- 
seite zu dem einzustoBenden Einzelgegenstand hin 
abgeschrdgte FIdchen aufweisen. Dies erm6glicht. daB 

30 mit dem Einsto Bvorgang nicht bis zu einer voltstdndigen 
Freigabe der EIngangsOffnung der Sammeltasche 
gewartet werden muB. so daB an dieser Stelle hohe 
Durchsatzgeschwindigkeiten mOgllch sind. Zudem beu- 
gen die geneigten FlSchen eine Beschddigung eines 

35 Einzelgegenstandes wahrend des EinstoBvorganges 
vor. 

[0036] GemdB einer weiteren vorteilhaften Ausge- 
staltung der Erfindung ist eine Steuervorrichtung vorge- 
sehen. mit der die einzelnen Bewegungsorgane der 

40 EinfOrdervonrichtung in Abstlmmung unterelnander 
setektiv und individueli gesteuert werden kOnnen. Hier- 
durch ergibt sich ein erhebliches Rexibilisierungspoten- 
tial der gesamten Vorrichtung im Gegensatz zu 
bekannten Vorrichtungen. bei denen bisher stets eine 

45 zwangsweise Maschinenverkettung der Bewegungsor- 
gane der EinfOrdervorrichtung erfblgte. Durch die indivi- 
duelle Ansteuert>arkeit der Bewegungsorgane IdBt sich 
die erfindungsgemdBe Vorrichtung hervorragend an 
unterschiedliche Randbedingungen, wie beispieteweise 

so die Form, GrOBe und Art der zu verpakkenden Gegen- 
stande sowie an die zu venwendenden Packstoffe 
anpassen, so daB die Notwendigkelt von Eingriffen in 
Hardwarekomponenten der Vorrichtung. die bisher zu 
derartigen Zwecken erfbrderljch wuiden. erheblich ver- 

55 mindert werden k6nnen. AuBerdem laBt sich eine 
Betriebsvariation zum Austesten des Leistungs- und 
Qualitatspotentials der Vorrichtung mittels Betriebsver- 
suchen schneli und einfach durchzufuhren. 
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[0037] Gema3 einer weiteren, vorfeilhaften Ausge- 
staltung der Erfindung weist die Vorrichtung zusdtzlich 
-ein-Zwischenixd-atjfrdas^ebeirdenrrTransportorgan'' 
angeordnet ist. Das Zwischenrad weist eigene Aufnah- 
men auf, um die von dem Transportorgan in gestapetter 
Anordnung abgegebenen Gruppen von Einzelgegen- 
stdnden aufzunehmen. Dem Zwischenrad ist eine Zen- 
triervorrichtung zugeordnet. die eine Gruppe von 
Einzelgegenstanden in einer Aufnahme des Zwischen- 
rades in deren Stapelrlchtung, d.h. parallel zur Dreh- 
achse des Zwischenrades, zentriert mit Bezug auf eine 
Packstoffzufuhr zum Einschlagen der in der Aufnahme 
des Zwischenrades gehaltenen Gruppe von Einzelge- 
genstdnden. Hierdurch I^Bt sich die Qualitdt der Umver- 
packung einer Stange von Einzelgegenstanden 
erheblich verbessern. Insbesondere ergibt sich ein zwi- 
schen verschiedenen Gruppen gleichmdBigeres und 
einheitlicheres Erscheinungsbild der Umverpackung, 
das die Verbraucherakzeptanz der Verpackuhgsfbrm zu 
erhOhen geeignet ist. 

[0038] Vorzugsweise ist eine Zentriervorrichtung fOr 
die Lagezentrierung von Produkten Oder Gruppen 
gestapetter Produkte in einer Weitergabeeinrichtung 
von Verpackungsmaschinen, insbesondere zur Zentrie- 
rung einer Gruppe gestapelter Produkte in einem Zwi- 
schenrad nach der Anstapetvon^ichtung und vor der 
Stangenverpackungseinrichtung ausgebildet. 
[0039] In Verbindung mit der Verpackung von paral- 
lel epipedfOrmigen Produkten Oder gestapelten Einzel- 
produkten. die einen parallelepipedfOrmigen 
GesamtkOrper als Produktstapel bilden und zu einer 
Stange In einer Stangenverpackungsmaschine ver- 
packt werden sollen, ist es fur eIn exaktes PaBfbrmat 
zwischen Packmittel der Stangenpackung (einschlieB- 
lich Bedruckung) und dem Prcxjuktstapel selbst (bzw. 
ggf auch bei einem Einzelprodukt) erforderlich. dieses 
Produkt bzw. den Produktstapel hinsichtlich seiner 
Ldngsposition exakt auszurichten. ehe eine Endverpcik- 
kung Oder Umverpackung erfolgt. 
[0040] Aufgrund von vorhergehenden Verpak- 
kungsschritten zur Verpackung von Einzetprodukten, 
wie z.B. SQsswaren, Hart- Oder Weichkaramellen Oder 
dergleichen. die zundchst einzein verpackt werden, ehe 
sie zu einer Stange verpackt werden. kann sich durch 
Toleranzsummierung eine Verschiebung der Sollposi- 
tion der Gruppe gestapelter Produkte oder auch eines 
solchen Einzelproduktes in Bezug auf seine 
gewunschte Soilage zur Endverpackung ergeben. 
[0041] Mit der Zentriervorrichtung ist es in vorteil- 
hafter Weise mdglich, vor der Endverpackung (Stan- 
genverpackung) von z.B. zu Gruppen gestapelten 
Gruppen im Hinblick auf die exakte Ausrichtung eines 
Druckbildes ebenso wie im Hinblick auf die exakte Aus- 
fQhrung abschlielSender Faltungsvorgdnge (gleichmd- 
Bige Zipfelldngen fOr Seltenfeltungen etc.) eine exakte 
Produktausrichtung zu bewirken. so daB das Verpak- 
kungsergebnis tatsdchlich optisch und im Hinblick auf 
die Druckbildzentrierung zufriedenstellend ist. 



[0042] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der 

Erfindung sind in den ubrigen UnteransprOchen darge- 
tegt 

[0043] Die Erfindung wind nachstehend anhand 
5 eines Ausfuhrungsbeispieles und zugehOriger Zeich- 

nungen ndher erl&jtert. In diesen zelgt: 

Fig. 1 ein AusfOhrungsbeispiel einer Einrichtung 
zur Verpackung von Einzelstucken zu Stan- 

10 gen mit einer Vorrichtung zum Stapein von 

kleinstOckigen EinzelstOcken und zum Wei- 
tergeben von Gruppen aus diesen Einzel- 
stOcken in gestapetter Anordnung in 
schematischer Darstellung mit einem Zwi- 

15 schenfOrderrad und einer anschlieBenden 

Stangenverpackungseinrichtung, 

Fig. 2 eine Darstellung nach Fig. 1 in Seitenan- 
sicht, wobei zusdtzlich eine vorgeschaltete 
20 Abgabeeinheit einer Einzelverpackungsma- 

schine (in unterforochenen Linien und um 90"* 
gedreht) gezelgt Ist, 

Fig. 3 eine rdumliche Darstellung des Transportor- 
25 ganes der in den Fig. 1 und 2 gezelgten Sta- 

pelvorrichtung. 

Fig. 4 eine Teilansicht der Vorrichitung nach Fig. 1 
Im Bereich der Aufnahmeposition des Trans- 
30 portorganes zur Veranschaulichung der 

Bewegungen von Gegenhalter und EinstO- 
Ber, 

Fig. 5 eine schematische Detaildarstellung der 
35 Bewegungsfunktionen von Gegenhalter und 

EinstOBer im Bereich der Aufnahmeposition 
des Transportorganes (Draufsicht auf Sta- 
pelband). 

40 Fig. 6 eine Einzelheit einer Zentriervorrichtung im 
Bereich des Zwischenrades in schemati- 
scher Seitenansicht in geOffnetem (inakti- 
vem) Zustand vor AusfOhrung 
Zentrierschrittes, und 
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Fig. 7 eine schematische Darstellung der Zentrier- 
vorrichtung wie Rg. 2, jedoch Im operatlven 
Zustand, d.h. in Verbindung mit einem Zen- 
triervorgang an dem Produkt bzw. der 
Gruppe von EinzelstOcken. 

[0044] Die Fig. 1 und 2 zelgen in schematischer 
Darstellung sowohl das Gesamtsystem einer Einrich- 
tung zur Verpackung von EinzelstOcken zu Stangen, 
wobel die der EInzelverpackungsmaschine zugeord- 
nete Abgabeeinheit und der der Stangenverpackungs- 
maschine zugehOrige Packkopf nur in unterbrochenen 
Linien angedeutet sind und die Stapelbiklung der Ein- 
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zelstucke im Mittelpunkt steht. 

[0045] Eine Vorrichtung zum Stapeln von Meinstak- 
idgen--EinzetstOcl^nft^naclTfblgeTKl-at5-Einzetgegen^ 
stdnde bezeichnet) und zum Weitergeben von die 
Stangen bildenden Gruppen G aus diesen Einzelge- 
genstanden A in gestapelter Anordnung, die zwischen 
der Abgabeeinheit einer Einzeiverpackungsmaschine, 
d.h. einer vorgeschalteten FOrdereinheit V und dem 
Packkopf N der Stangenverpackungsmaschine ange- 
ordnet ist. ist schematisch in den Fig. 1 und 2 darge- 
stellt. 

[0046] Mit der vorgeschalteten FOrdereinheit V wer- 
den die WeinstQckigen Einzelgegenstande A einzein 
und aufeinanderfolgend zu einer Aufnahmeposition PI 
antransportiert. Die vorgeschaltete Fdrderernheit V 
kann dabei Teil einer Einzeiverpackungsmaschine sein. 
die mit individuellen Umhullungen versehene Einzelge- 
genstande A mit einer Geschwindigkeit von beispiels- 
weise 1200 bis 1600 Einzelgegenstdnden je Minute 
aniiefert. Wie in Fig. 2 gezeigt. ist bei dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel die vorgeschaltete FOrdereinheit V 
als Zufuhrungsteller. der die verpackken EinzelstQcke 
vereinzelt zuf uhrt. ausgebildet 
[0047] Eine die EinzelstQcke und deren Verpak- 
kungszustand erfassende Eriassungsseinrichtung, z.B. 
eine CCD-Kamera, die mit einer speicherprogrammier- 
baren Steuereinrichtung SPS verbunden Ist, ist mit K 
bezeichnet (s. Fig. 2). Diese Steuereinrichtung SPS 
steuert ihrerseits eine Vielzahl von die Handhabungs- 
und Verpackungsbewegungen des Systems steuern- 
den Servomotoren an. 

[0048] In den Fig. 1 und 2 ist mit N eine nachge- 
schaltete FOrdereinheit. d.h. ein Packkopf 9 der Stapel- 
verpackungseinrichtung (Stangenpacker) gezeigt, zur 
Aufnahme der gruppenweise gestapelten Einzelgegen- 
stande A als Gruppe und zur Stangenverpackung der- 
selben. 

[0049] Eine Einzelstuck-Gruppierungsvorrichtung 
EG zur Bildung einer Gruppe G von fehlerfreien Einzel- 
gegenstanden A weist ein Transportorgan 4 mit einer 
Sammeltasche 4a zur Aufnahme mehrerer Einzelge- 
genstande A in gestapelter Anordnung auf. Das Trans- 
portorgan 4 ist als umlaufendes Anstapelrad, das um 
eine rdumiich festliegende Achse dreht, ausgebildet. In 
dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind am AuSenum- 
tang des Anstapelrades insgesamt vier gleich beab- 
standete Sammeltaschen 4a angeordnet. Jede der 
Sammeltaschen 4a erstreckt sich in eine Aufnahmerich- 
tung der Einzelgegenstande, d.h. parallel zur Dreh- 
achse des Anstapelrades 4. 

[0050] Das Anstapelrad 4 ist zwischen einer Auf- 
nahmeposition P1, in der Einzelgegenstande A in die 
Sammeltasche 4a einzein und selektiv eingefOhrt wer- 
den k6nnen und einer, in Fig. 1 gegenOberliegend 
angeordnete Abgabeposition P2, in der eine vollstan- 
dige Gruppe G von Einzelgegenstdnden A von dem 
Transportorgan abgefuhrt wird, schaltbar bewegbar. 
Das Transportorgan bzw. Anstapelrad ist in Fig. 3 im 
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Detail dargestellt. Dieses weist einen um eine Langs- 
achse drehbaren HaltebackengrundkOrper 13 auf, an 

denn-zur-Bildung-der-vier-SammeHaschen-4a-jeweils 

zwei Haltebacken 14 und 15, vorzugsweise austausch- 
5 bar angebracht sind. Die Haltebacken 14 und 15 besi^ 
zen jeweils eine an das Profit der zu stapelnden 
Einzelgegenstande angepaBte profilierte Gestalt. Ober- 
dies ist der Abstand der beiden Haltebacken 14 und 15 
einer Sammeltasche 4a in Richtung der Umlaufrichtung 
10 des Anstapelrades 4 verstellbar. um so ein Offnen der 
Sammeltasche 4a zur Aufnahme bzw. zur Abgabe der 
Einzelgegenstande bzw. Gruppen derselben zu ermOg- 
lichen. sowie andererseits ein sicheres Festhalten der 
Einzelgegenstande in einer Gruppe G wahrend des 
15 Transports von der Aufnahmeposition P1 zu der Abga- 
beposition P2 durch ein leichtes Klemmen zu erm5gli- 
chen. 

[0051] In dem gezeigten AusfQhrung8t)eispiel ist 
eine Haltebacke als bewegbare Haltebacke 14 und die 
20 weitere Haltebacke als feststehende Haltebacke 15 
ausgebildet. Zur Erzeugung einer Klemmkraft zum Hai- 
ten einer Gruppe G von Einzelgegenstanden in gesta- 
pelter Anordnung ist zwischen den Haltebacken ein 
Zugelement, beispielsweise eine Zugfeder 21 angeord- 
2S net, die die bewegbare Haltet>acke 14 in Richtung der 
feststehenden Haltebacke 15 zieht 
[0052] In Axialrichtung neben dem Anstapelrad 4 ist 
eine Antriebsvorrichtung mit einer in einem feststehen- 
den GrundkOrper 1 1 gelagerten Antriebswelle 10 vorge- 
30 sehen. Die Antrietsswelle 10 weist wiederum eine 
Aufnahme 12 auf, an deren Stirnseite schlieBlich der 
HaltebackengrundkOrper 13 anget>racht ist. 
[0053] Zur Betatigung der Haltebacken, insbesond- 
ere der bewegbar en Haltebacke 14, sind an dem fest- 
35 stehenden GrundkOrper 11 weiterhin zwei 
Kurvensegmente 1 6 und 1 7 angebracht, die jeweils mit 
einer mit der bewegbaren Haltebacke 14 einer Sam- 
meltasche 4a gekoppelten Obertragungsvorrichtung 
zusammenwirkt, um die Bewegung der bewegk>aren 
40 Haltebakke zu der feststehenden Haltek>acke in Abhdn- 
gigkeit der Winkelstellung des Anstapelrades zu der 
Aufnahmeposition PI und der Abgabeposition P2 zu 
steuern. 

[0054] Die mit der jeweiligen Haltebacke 14 gekop- 
45 pelte Obertragungsvorrichtung umfa3t eine unmittelbar 
an der Haltebacke angebrachte Kurvenwelle 20, einen 
an der Kurvenwelle 20 angebrachten Kurvenhebel 19 
sowie eine an dem Kurvenhebel 19 gelagerte Kurven- 
rolle 18, die wiederum mit Gleitfiachen an den Kurven- 
50 segmenten 16, 1 7 in Eingriff bringk>ar ist. 

[0055] Die Anordnung und Gestalt der Gleitfiachen 
der Kurvenelemente 16 und 1 7 erfolgt dabei derart, daB 
in der Abgabeposition P2 durch ein weiteres Beabstan- 
den der Haltebacken 14, 15 voneinander eine grOBere 
55 Offnung der Sammeltasche 4a erfolgt als in der Aufnah- 
meposition PI. 

[0056] Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn 
die Gestalt der Haltebacken 1 4, 1 5, wie in Fig. 3 gezeigt. 
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teilweise der AuBenkontur ^er Einzelgegenstdnde 'A 
angepalM ist, insbesondere, wenn Telle derselben In 
RIchtung radial nach au3en von den Haltebacken 14,15 
umschlossen werden. Dies hat den Vortell, da6 In der 
Aufnahmeposition P1 ein Herausfellen der Einzelge- 
genstande A vermleden wird, so dal3 eine Anordnung 
der Aufnahmeposition PI in jeder rdumllch beliebigen 
Lage mdgllch Ist. Oberdies fuhrt die teilweise Profllum- 
schlleBung zu einer guten Zentrierung der Einzelgegen- 
stdnde A bei einem nachfolgenden Klemmen durch die 
Hattebacken 14, 15 zum Zweck des Transports zu der 
Abgabeposltlon P2. 

[0057] FQr eine ungehinderte Ubergabe der 
gesamten Gruppe G von Einzelgegenstdnden an eine 
nachgeschaltete FOrdervorrichtung, wie z.B. an das 
Zwischenrad 5, werden die Haltebacken 14,15 In der 
Abgabeposltlon P2 weiter geGffnet 
[0058] Da der Offnungsvorgang nicht aus der 
Bewegung des Anstapelrades 4 heraus erfblgen soil, 
sondern vielmehr wdhrend des Stillstandes des Ansta- 
pelrades 4, wobei gleichzeltig ein Anstapelvorgang In 
einer anderen, beispielsweise der gegenuberiiegenden 
Sammeltasche 4a vorgenommen wIrd, wird das dem 
Offnungsvorgang in der Abgabeposltlon P2 zugeord- 
nete Kurvensegment 17 bewegbar an dem feststehen- 
den GrundkOrper 1 1 angeordnet. HIerzu welst letzterer 
eine Welle 23 auf. die mit einem Ende des langllchen, In 
RIchtung der Umfangsrrchtung gekrummten Kurven- 
segments 17 gekoppelt ist. Diese Welle 23 ubertrSgt 
eine oszlllierende Bewegung auf das Kurvensegment 
17. 

[0059] Zum Hinausfdrdern einer vollstdndigen 
Gruppe G von EInzelgegenstdnden A in gestapelter 
Anordnung aus der Sammeltasche 4a in der Abgabepo- 
sltlon P2 sind in Fig. 1 gezeigte Stempel 6, 7 vorgese- 
hen, die die zu Obergebende Gruppe G radial 
innenseitig und auBenseitig ergreifen und an eine nach- 
folgende FOrdervorrichtung, in dem gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel das Zwischenrad 5, wdhrend des 
Stillstandes des Anstapelrades 4 Qbergeben. 
[0060] Im fblgenden wird nun eine Im Berelch der 
Aufnahmeposition PI angeordnete EinfOrdervon-lch- 
tung naher beschrieben. die dem selektiven EinfOrdern 
von antransportierten EInzelgegenstdnden A In eine 
Sammeltasche 4a dient. Die EinfGidervorrichtung wirkt 
mit der Erfassungsvorrlchtung K zusammen. die mittels 
der vorgeschalteten FOrdereinhelt V antransportierte 
Einzelgegenstande A jeweils einzein auf das Vorliegen 
von Fehlern untersucht. Als Fehler kOnnen beisFMels- 
welse Fehler des Einzelgegenstandes A selbst sowie 
Fehler In dessen Umhullung erkannt werden. Die Erfas- 
sungseinrichtung K Oder ein weiterer Sensor kann zu 
diesem Zweck auch Im Bereich der Aufnahmeposition 
P1 angeordnet sein. Die Steuerelnrichtung SPS steuert 
in Abhangigkeit von einem Fehler- oder Nicht-Fehler- 
Signal der CCD-Kamera K die Servomotoren zur selek- 
tiven, individuellen Steuerung der einzelnen Bewe- 
gungsorgane. Weiterhin welst diese Steuerelnrichtung 



SPS Mrttel zur Abstimmung der Bewegungen der unter- 
schiedlichen Bewegungsorgane zueinander auf. Die 
Steuerelnrichtung SPS ist mit der Bewertungs- und 
Erfassungseinrichtung K gekoppelt und betStigt die 

5 jewetligen Bewegungsorgane, Insbesondere der ElnfOr- 
dervorrlchtung Qber Indlvlduell diesen zugeordnete Ser- 
vomotoren In Abhangigkeit davon, ob ein fehlertiafter 
Oder nicht fehierhafter Einzelgegenstand erkannt wird. 
Im Falie des Erkennens eines fehlerhaften Einzelge- 

10 genstandes A erfolgt ein Sperren der Bewegung der 
Bewegungsorgane, so daB der als fehlerhaft erkannte 
Einzelgegenstand A an der vorgeschalteten FOrderein- 
heit V verbleibt und von dort aus ausgesondert werden 
kann. Somit werden ausschlieBllch als nicht fehlerhaft 

15 erkannte Einzelgegenstdnde A einem Stapelvorgang 
an dem Anstapelrad 4 unterworfen. 
[0061] Die EinfOrdervorrichtung umfaBt als ein 
erstes Bewegungsorgan einen hin und her bewegbaren 
EinstOBer 1, der synchron im Takt mit den antranspor- 

20 tierten EInzelgegenstdnden A betatigbar ist Die AnfOr- 
derung der Einzelgegenstande A an der 
vorgeschalteten F6rdereinheit V kann sowohl kontinu- 
ierlich als auch taktweise erfoigen. Bei Erkennen eines 
nicht fehlerhaften Einzelgegenstandes A wird der Ein- 

25 stOBer 1 betatigt, um den betreffenden Einzelgegen- 
stand A in die gerade in der Aufnahmeposition PI 
befindllche Sammeltasche 4a zu stoBen. 
[0062] Der in Fig. 2 erkennbare EinstOBer 1 ist als 
Schwinghebel ausgebildet, der neben dem Anstapelrad 

30 4 dreht>ar gelagert ist. Die Drehachse des Schwinghe- 
bels erstreckt sich dabei quer zu der Drehachse des 
Anstapelrades 4. An der der Lagerung des Schwinghe- 
bels gegenuberiiegenden Seite welst der EinstOBer 1 
einen StoBteil la auf. der uber einen entgegen der 

35 StoBrichtung gekrummten, elastischen Abschnitt mit 
einem Lagerbereich des EinstOBers 1 verbunden Ist. 
[0063] Oberdies umfaBt die EinfOrdervorrlchtung 
als Tell der EinzelstOck-Gruppierungsvorrichtung EG 
als weiteres Bewegungsorgan ein Stapelband 2, das in 

40 dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 2 als umlau- 
fendes FOrdert^and ausgebildet ist. Das schrlttwelse 
durch einen Servomotor angetriebene Stapelband ist 
unmittelbar unterhalb des Anstapelrades 4 angeordnet 
und erstreckt sich auBerhalb des Anstapelrades 4 ent- 

45 lang der jeweils in der Aufnahmeposition PI befindli- 
chen Sammeltasche 4a. Seine Fdrderbewegung erfolgt 
im wesentlichen in RIchtung der Drehachse des Ansta- 
pelrades 4. Mit dem Stapelband 2 werden in der Sam- 
meltasche beflndliche Einzelgegenstande A in 

50 Radiatrlchtung abgestutzt. Das Stapelband wird wah- 
rend eines EinstoBvorganges schrittweise weiterbe- 
wegt. wobei gleichzeltig bereits die in der 
Sammeltasche befindlichen Einzelgegenstande A mit- 
bewegt werden. Hierdurch kann evtl. auftretende Rei- 

55 bung zwischen den bereits in der Sammeltasche 
befindlichen Einzelgegenstanden A und den HaKebak- 
ken 14,15 erhebllch verrlngert werden, so daB der Ein- 
stOBer 1 lediglich eine Kraft aufbringen muB, die zum 
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Verschieben des gerade einzustoBenden<Einzelgegen- 
standes A ausreicht. 

[0064] An dem Stapelband. das in der Aufnahnfie- 
position PI ebenfalls die Sammeltasche 4a begrenzt 
ist weiterhin ein von dem elgentlichen Band hervorste- s 
hender Anschlag 2a vorgesehen, der einer Eingangs- 
selte der Sammeltasche 4a und dem Sto3teil la des 
EinstOBers 1 gegenuberliegt. Der Anschlag 2a dient als 
Abstutzung fur die der Sammeltasche bereits zugefuhr- 
ten Einzelgegenstdnde A in EinstoBrichtung, um deren 
Umkippen bei EinstoBen eines weiteren Einzelgegen- 
standes zu verhindern. Auch dient der Anschlag 2a 
dazu, die Einzelgegenstdnde A in enger Stapelung zu 
halten. Hierzu wind das Stapelband mit dem Anschlag 
2a entsprechend der Anzahl der In der Sammeltasche 
befindlichen Einzelgegenstdnde bei Hinzufugung eines 
neuen Einzelgegenstandes A weiter bewegt. Nach vdl- 
stdndiger Befullung einer Sammeltasche 4a und einem 
Transport derselben aus der Aufnahmeposition PI in 
Richtung der Abgabeposition P2 wird das Stapelband 
mit dem Anschlag 2a in eine Ausgangsposition zurQck- 
gefahren. in der der Anschlag 2a unmitteibar Oder nahe 
hinter der Eingangs6ffnung einer nun leeren Sammelt- 
asche 4a liegt. ZweckmdBigerweise werden bei Ver- 
wendung eines umlaufenden Stapelbandes 2 mehrere, 
beabstandet angeordnete Anschiage 2a vorgesehen, 
so daB zum Transport eines Anschlages 2a in eIne Aus- 
gangsstellung lediglich ein minimaler Zeitaufwand erfor- 
derlich ist. 

[0065] Alternativ zu einer separaten Ansteuerung 
der Bewegung des Stapelbandes 2 kann dieses, bei 
entsprechender Ausbildung des Einst6Bers 1. auch 
durch diesen bzw. mittels des eingestoBenen Einzelge- 
genstandes A weitergeschaltet werden. 
[0066] Die EinfOrdervorrichtung weist als weiteres 
Bewegungsorgan einen Gegenhalter 3 auf, der im 
Bereich der Aufnahmeposition P1 seitlich des Anstapel- 
rades 4 angeordnet ist. Der in Rg. 1 nur teilweise 
gezeigte Gegenhalter ist in den Fig. 4 und 5 im Detail 
dargestellt. Er umlaBt zwei Schwenkhebel 3a, die 
neben dem Anstapelrad 4 drehbar an einem feststehen- 
den Teil gelagert sind. Die Schwenkachse erstreckt srch 
dabei im wesentlichen parallel zu der Drehachse des 
Anstapelrades 4. Die spiegelsymmetrisch ausgebilde- 
ten Schwenkhebel 3a sind nebeneinander angeordnet 
und mit ihren der Lagerung gegenuberliegenden Enden 
aufelnander zu und voneinander weg bewegbar. In 
einer eingeschwenkten Stellung verschlieBen die 
Enden der Schwenkhebel die EingangsOffnung einer in 
der Aufnahmeposition PI befindlichen Sammeltasche 
4a, die bei einem Auseinanderschwenken freigegeben 
wird. 

[0067] Die Schwenkhebel 3a sind jeweils an ihrem 
lagerabseitigen Ende mit VerschluBklauen versehen. 
die auf ihrer zum EinstOBer 1 weisenden AuBenseite 
und zu dem einzustoBenden Einzelgegenstand A hin 
abgeschragte Fiachen 3b aufweisen. Zur Betdtigung 
der Schwenkhebel 3a ist eine Antriebsvorrichtung vor- 



gesehen, die Ober die Steuervorrichtung angesteuert 
wird. Durch die Abschrdgung, die jeweils zu einer Ver- 
jQngung der Klauen in Richtung aufeinander zu und auf 
der AuBenseite erfolgt, kann die EinstoBbewegung 
durch den EinstOBer 1 bereits wdhrend des Auseinan- 
derschwenkens der Schwenkhebel 3a erfolgen, was 
kurzere Bewegungswege und somit einen hOheren 
Durchsatz von Einzelgegenstdnden A im Bereich der 
EingangsOffnung einer Sammeltasche 4a ermOglicht. 
[0068] In der SchlieBsteilung, d.h. der einge- 
schwenkten Position der Schwenkhebel 3a, wie dies in 
Rg. 4 gezeigt ist, dient die sammeltaschenseitige RQck- 
seite der Klauen der Schwenkhebel 3a gleichzeitig als 
Abstutzung der in der Sammeltasche befindlichen Ein- 
zeigegenstdnde A entgegen der EinstoBrichtung, so 
daB eine Gruppe von Einzelgegenstdnden A in der 
Sammeltasche 4a stets zwischen dem Gegenhalter 3 
und dem Anschlag 2a des StapelbandfOrderers 2 gehal- 
ten wind. 

[0069] Dem Anstapelrad 4 ist ein Zwischenrad 5 
nachgeschaltet. das im wesentlichen achsparailel 
neben diesem angeordnet ist. Das Zwischenrad 5 weist 
eigene Aufnahmen zur Aufnahme der von dem Ansta- 
pelrad in gestapelter Anordnung abgegebenen Grup- 
pen Q von Einzelgegenstdnden A auf. Die Obertragung 
der Gruppen erfolgt in der Abgabeposition P2 mittels 
der oben genannten Unter- und Gberstempel 6 und 7. 
[0070] Die Bewegung des Unterstempels 6 ist 
sperrbar, da die Ubergabe der die Gruppe G bildenden 
Stange an das Zwischenrad 5 solange verzdgert wird, 
bis die Einzelstucke A in dem Anstapelrad 4 vollstdndig 
zu der fertigen Stange gruppiert sind. Bezogen auf den 
EinstOBer 1 k>esteht also zu jeder Zeit die MOglichkeit, 
das Anstapelrad 4 zu schalten. 

[0071] Im Zwischenrad 5 ist es mOglich, die gebil- 
dete Stange vor der Verpackung auf Produktmitte aus- 
zurichten. Hierzu dient eine Zentriervorrichtung 8, mit 
der eine Gruppe G von Einzelgegenstdnden A, d.h. ein 
Stapel von Einzelgegenstdnden A in Stapelrichtung 
prdzise ausrichtbar ist, bevor dieser Stapel anschlie- 
Bend mit einer Umverpackung versehen wird. Es wurde 
festgestellt, daB sich durch den zusdtztichen Ausricht- 
vorgang das Erscheinungsbiid der Fertigverpackung. 
insbesondere im Hinblick auf die Einheltlichkeit der 
Umverpackung an den Fertigverpackungen erheblich 
verbessern IdBt. 

[0072] Im folgenden werden Aufbau und Funktions- 
weise der Zentriervorrichtung 8 ndher ertdutert: 
[0073] Die Produkte (Einzelgegenstdnde A), die in 
gestapelter Anordnung zu Gruppen G zum Weiterge- 
ben von Stangen gruppiert wurden. werden in einer 
Position P2 an ein Zwischenrad, welches sich stromauf 
des Stapelpackers 9 befindet, als Gruppe abgegeben. 
wobet es hinsichtlich der Kondrtionierung der Gruppe 
gestapelter Produkte und der korrekten Lage der 
Gesamtgruppe gestapelter Produkte (auch zum Aus- 
gleich von Lagetoleranzen) wQnschenswert ist, die 
Lageposition der Gruppe gestapelter Produkte vor der 
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umhuilenden Endverpackung im Stangenpacker zu 
einer Stange von Einzelprodukten die Produktlage zu 

-korrlglerenrtim-tatsachKch-fflr-derrStangenpacker die 

Produktzufuhr in optimaler Position hinsichtlich der 
Packmittelzuf uhr f Or die Stangenpackung zu sichern, so 5 
dafB nicht nur die DruckbikJIage zum Produkt einwand- 
frei ist, sondern auch hinsichtlich des Endverschlusses 
der Stange glelchmSBige Packmitteluberstande zur 
Verfugung stehen und die entsprechenden Faltvor- 
gdnge ordnungsgemdB und mil hoher Qualitdt durchge- 10 
fuhrt werden kOnnen. 

[0074] Zur Ausrichtung der tatsdchlichen, aus den 
Einzelprodukten geblldeten Stange G auf Produktmltte, 
d.h. Orientierung der Stirnselten symmetrisch zu einer 
Produktmittelpunktsbahn, ist eine Zentrlervorrichtung 8 is 
vorgesehen. mit der eine Gruppe G von Einzelgegen- 
standen A, d.h. ein Stapel von Produkten in Stapelrich- 
tung prazise ausgerichtet werden kann. bevor dieser 
Stapel anschlie3end mit der Umverpackung im Stan- 
genpacker 9 versehen wind. 20 
[0075] Die Zentriervorrichtung 8 ist in den Fig. 6 
und 7 im einzelnen schematisch und in ihrer Wirkungs- 
weise dargestellt. 

[0076] Mit dieser Vorrichtung ist ein symmetrischer 
Ausgleich der existierenden Einzelprodukttoleranzen 2s 
und damit eine Verbesserung der Verpackungsqualitat 
einschliefBlich des spsteren Erscheinungsbik^es der 
Stangenverpackung vertxinden. 
[0077] Wie Fig. 6 verdeutlicht, wird die Stange G 
(deren Einzelprodukte hier nicht dargestellt sind), zwi- 30 
schen Haltebacken 30 des Zwischenrades 5 gehalten, 
wobei die Haltebacken 30 (nur eine Ist schematisch in 
Fig. 6, 7 gezergt) in der Fig. 1 schematisch dargestellten 
Welse schwenkbar unter Verwendung von Schwenk- 
und Lagerungsmittein 40 durch eine Offnungs- und 35 
SchlieBbewegung gelagert sind. Die zugeordnete Zen- 
triervorrichtung 8 (vgl. Fig. 1) weist einen Zentrierarm 
31 . an dem zwei Zentrierbacken 32 paanveise fOr oppo- 
nierend urn Achsen 33 schwenkbar und einstellbar 
gelagert sind, (urn unterschiedliche StapelgrOBen oder 40 
Produktiangen zu zentrieren), sowie eine Steuereinrich- 
tung 34 auf, die unter Einsatz von - nicht hier gezeigten 
- Steuerkurven uber Lenker 35. die schwenkbar mit den 
Zentrierbacken bzw. deren TrSgern 32 veitunden sind. 
die Schwenkbewegung der Zentrierbacken steuert. 45 
Durch Verschwenken eines Steuergliedes 36 der Steu- 
ervorrlchtung 34. um die Lfingsachse 34a kommen die 
Lenker oder Koppelglieder 35 aus der in Fig. 6 gezeig- 
ten Position unter Zentrlerung des Produktstapels G in 
die in Fig. 7 gezeigte Position, in der die Stange G auf so 
ihre Idealposition hinsichtlich Hinter- und Vorderkante 
auf Produktmitte ausgerichtet ist. 
[0078] Nach der Ubergabe der gebildeten Stange G 
aus dem Anstapelrad 4 und das Zwischenrad 5 wIrd 
nach Weiterschaltung im Takt der Stangenverpak- ss 
kungsmaschine 9 wdhrend der nachfblgenden Rast im 
Zwischenrad 5 das betreffende Haltebackenpaar 30 
kurzzeitig geluftet. Dieses Haltebackenpaar liegt in Fig. 



1 rechts, nahe der Zentriervorrichtung 8. Gleichzeitig 
schwenken die beiden symmetrisch angeordneten und 
-mechanisch-miteinander-gekoppelten Zentrierbacken 
32 zwischen die Haltebacken 30 und richten durch eine 
definierte SchlielSbewegung (schwenkend um die Ach- 
sen 33) die Stange G gegenOber den leicht geOffneten 
Haltebacken 30 zentrierend aus. Nach dem Zuruck- 
schwenken der Zentrierbakken 32 aus der Fig. 7 
gezeigten Position (in der die Stange G prdzise ausge- 
richtet ist) durch Ruckzug der Lenker 35 in die in Fig. 6 
gezeigte Offen-Posltlon, in der die Zentrlert>acken 32 
wieder aus dem Arbeltsbereich des Zwischenrades 5 
entfernt sind und unter gleichzeitigem SchlieBen der 
Haltebacken 30 erfolgt der nachste Takt der Weiter- 
schaltung des Produktstapels G zur Obergabe an die 
Stangenverpackungsmaschine 9. 
[0079] Die erflndungsgemdBe AusfOhrungsfbrm 
einer Zentriervorrichtung 8 Ist nicht auf die Ausrichtung 
gestapelter Produkte beschrankt, es kOnnte sich hierbei 
auch um jeweils ein Einzelprodukt handein, das vor 
einer abschlieBenden Verpackung bzw. Umverpackung 
in der gezeigten Weise lagezentriert wird. Die Zentrier- 
vorrichtung 8 ist auch nicht notwendigerweise stationar 
angeordnet, sondern kann gleichfalls schwenkbeweg- 
lich Oder auch auf einem umlaufenden FOrderorgan 
nnontlert sein, um vorzugsweise getaktet in Eingriff mit 
Produkten. verpackten Produkten oder Produktstapein 
zu geiangen, um diese auszurichten. Dies kann ins- 
besondere infolge fertigungsbedingter Toleranzschwan- 
kungen der angestapelten Einzelprodukte und damit 
verbundener Toleranzsummierungen, (die im ungOn- 
stigsten Fall zu einem extremen Unterschied zur ange- 
nommen kiealposition fOhren), oder aus anderen 
Grunden des Vorprozesses erfbrderlich sein. 
[0080] Die Vertagerung wirkt sich in einer Stangen- 
verpackung nach der Umhullung der Stange mit Packst- 
off negativ auf die Packungsqualitat aus, da bei 
stirnsertlgem VerschlieBen der Pakkung je nach Tole- 
ranz der Einzelprodukte ein PackstoffuberschuB bzw. 
Packstoffdefizit auftrltt. Die Folge dieses Lageversatzes 
ware ein hinsichtlich der Verpackungsqualltat nicht 
akzeptabler. stirnseitiger VerschluB der Stange. Hier 
schafft die erfindungsgemaBe Zentriervorrichtung 
Abhilfe, wobei in entsprechender Weise diese Zentrier- 
vorrichtung auch fur Einzelprodukte Anwendung finden 
bzw. ihrerseits zum Eingriff an insbesondere vorver- 
packten Produkten oder auch zu einer Lagezentrlerung 
vor einem ersten Produktverpackungsschrltt anwend- 
bar ist. 

[0081] Nach der Weiterschaltung des Zwischenra- 
des 5 im Takt der Stangenverpackungsmaschine folgt 
die Ubergakse der ausgerichteten, vollstandigen und 
fehlerfreien Stange an den Packkopf 9 derselben. 
[0082] Vorzugsweise erfolgen In diesem Ait)eits- 
kopf 9 alle welteren notwendigen Arbeitsschrltte fOr die 
komplette Fertigverpackung (Packchenbikiung) durch 
Stangenverpackung. 

[0083] tm folgenden soli nochmals kurz der Ablauf 
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zur Herstellung der Stangenverpackung* beschrieben 
werden. 

[0084] Nach der Verpackung der Einzelgegen- 
stande A durch eine vorhergehende Einzelverpak- 
kungsmaschine werden die Einzelgegenstdnde mittels s 
der Einzelstuck-Gruppierungseinrichtung EG, welche 
das Bindeglied zwischen beiden Maschinen darstellt, 
an die abschlie3ende Stangenverpackungsmaschine 
(N. Packkopf 9) ubergeben. 

[0085] Die Einzeigegenstdnde A werden mittels der io 
vorgeschaiteten FOrdereinheit V In ununterbrochener 
Aufeinanderfblge Ibrtlaufend zu der Aufnahmeposition 
P1 gefOrdert. wobei die Etnzelgegenstdnde A ubiicher- 
weise bereits mit einer individuellen Umhultung verse- 
hen sind. Ober die Erfassungsvorrichtung K wird jeder is 
einzelne Gegenstand A individuell auf das Vorliegen 
von Fehlern uberpruft. Das Ergebnis dieser Uberpru- 
fung wird einer Steuereinrichtung SPS aufgeschaltet, 
die bei Erkennen eines nicht-fehlerhaften Einzelgegen- 
standes dann die Bewegungsorgane der EinfOrdervor- 20 
richtung, d.h. den Einst03er 1, das Stapelband 2 und 
den Gegenhalter 3 betdtigt. Wdhrend des Anstapelns 
mehrerer Einzeigegenstdnde A in einer Sammettasche 
4a des Anstapelrades befindet sich letzteres in Ruhe. 
bis eine vollstdndige Fullung einer Sammeltasche 4a, 25 
d.h. eine vortsestimmte Anzahl von Einzelgegenstdnden 
A erIaBt oder ermittelt wird. 

[0086] Bei jedem einzelnen EinstoBvorgang 
schwenkt der EinstOBer 1 aus. urn einen vor die Ein- 
gangsdffnung antransportierten Einzelgegenstand A 30 
selektiv zwischen d^ sich wdhrend des EinstoBvor- 
ganges auseinanderbewegenden Schwenkhebein 3a 
des Gegenhalters hindurch in die Sammeltasche 4a 
eInzustoBen. Dabei befinden sich die Haltebacken 14, 
15 des Anstapelrades 4 in geOffnetem Zustand. so daB 35 
das Gewicht der Einzelgegenstand e A auf dem Stapel- 
band 2 ruht. Mit dem EinstoBvorgang wird gleichzeitig 
das Stapelband 2 und ein daran befindlicher Anschlag 
2a weitergeschaltet, so daB der Abstand zwischen dem 
Anschlag 2a und der RQckselte der Klauen der 40 
Schwenkhebel 3a jeweils der Ldnge der gerade in der 
Sammeltasche befindlichen Einzelgegenstdnde A ent- 
spricht, wodurch diese festgehalten werden und nicht 
umkippen kOnnen. Mit dem EinstoBvorgang wird gleich- 
zeitig das Stapelband weitergeschaltet, urn diesen 45 
Abstand zu vergrOBern. 

[0087] Die Obergabe der EinzelstQcke erfoigt also 
duFch den EinstOBer 1, welcher im Takt der vortierge- 
henden Einzelverpackungsmaschine das verpackte 
Einzelstuck aus einem Arbeitskopf der Einzelverpak- so 
kungsmaschine in ein Stapelband 2 einbringt. Dieses 
schrittweise durch einen Servomotor angetriebene Sta- 
pelband 2 verhindert durch die auf ihn aufgebrachten 
Stege 2a ein Umkippen der anzustapelnden Einzelpro- 
dukte A. Nach erfolgten EinstoB durch den EinstOBer 1 ss 
und der damit erfbrderlichen Weiterschaltung des Sta- 
pelbandes 2 verhindert ein Gegenhalter 3 ein mdgli- 
ches Verkippen des Einzelstuckes A und fQhrt nach 



dem Abschwenken des EinstOBers 1 die in Bildung 
belindliche Gruppe G bzw. Stange. EinstOBer 1, Stapel- 
band 2 und Gegenhalter 3 sind sperrbare bzw. servoge- 
steuerte Elemente, deren Bewegung stillgesetzt 
werden kann. Ein Stillsetzen ihrer Bewegung erfblgt bei 
Erkennung von mOglichen Leertakten ebenfeills durch 
die Bewertungseinrichtung K. wobei ein Leertakt das 
Fehlen eines Produktes, bezogen auf den jeweiligen 
Arbeitstakt, bedeutet. ferner bei Erkennung von fehler- 
haften oder unverpackten Produkten in der Einzelver- 
packungsmaschine, wobei zu diesem Zweck auch 
weitere sensorische Mittel, die mit der Steuereinrich- 
tung SPS vert3unden sind. verwendet werden kOnnen. 
Bei fehlerhaften oder unverpackten EinzelstQcken wer- 
den diese an der Ubergabestelle ausgeschleust. Daher 
werden nur volistdndig verpackte Einzelstucke A zu 
einer Stange angestapelt. 

[0088] In anderen Anwendungsfdilen sind auch 
andere produktspeztflsche Qualitatsparameter als Kri- 
terien denkbar. Die Einrichtung ist also nicht auf die 
Erkennung eines Verpackungszustandes der Einzel- 
stQcke beschrankt. vielmehr kdnnen in anderen Fallen 
auch EinzelstQcke auf diese Weise unverpackt angesta- 
pelt werden. 

[0089] Das Anstapelrad 4 befindet sich unmittelbar 
Qber dem Stapelband 2, so daB sich die zu einer Stange 
aneinandergereihten EinzelstQcke A dadurch in der 
unteren, in der Aufnahmeposition PI befindlichen Sam- 
meltasche 4a des Anstapelrades 4 befinden. 
[0090] Nach Feststellung einer vollstandigen BefQI- 
lung der Sammeltasche 4a wird infolge der Weiterschal- 
tung des Anstapelrades die Gruppe Q von 
Einzelgegenstdnden mittels der kurvensegmentgesteu- 
erten Haltebacken 14, 15 eingeklemmt. so daB die 
Gruppe lediglich von den Haltebacken 14,15 gehalten 
wird. Gleichzeitig erfoigt die RQcksteltung bzw. Weiter- 
schaltung des Stapelt)andes in eine erneute Ausgangs- 
stellung (Nachposrtionierung). 

[0091] FQr das nachfblgende. durch den EinstOBer 
1 eingebrachte EinzelstOck A steht damit sofbrt eine 
neue leere Sammeltasche im Anstapelrad 4 zur VerfO- 
gung und der Vorgang der Gruppierung und Stangenbil- 
dung kann erneut beginnen. 

[0092] Bei Erreichen der Abgabeposition P2 wer- 
den die Haltebacken 14,15 geOffnet und die nunmehr in 
der Abgabeposition P2 bef indliche Gruppe G durch die 
Unterstempel 6 und 7 ergriffen und aus dem Anstapel- 
rad 4 abgefOhrt. Die AbfOhrung erfblgt dabei zeitlk^h 
abgestimmt auf einen weiteren Anstapelvorgang in 
einer anderen Sammeltasche 4a, so daB die Ak>fuhrung 
der Gruppe in der AkDgabeposition P2 bei Bewegungs- 
stillstand des Anstapelrades vorgenommen wird. 
[0093] Die Gruppe G wird von den Ober- und Unter- 
stempeln 6 und 7 an ein Zwischenrad ubertragen und 
dort mittels geeigneter Aufnahmevorrichtungen gehal- 
ten. Wahrend des Umlaufes an dem Zwischenrad 5 
wird die Gruppe G von Einzelgegenstdnden A mit 
Bezug auf eine nachfolgende Packstoffzufuhr zentriert 
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und anschlie3end von dem Zwischenrad 5 zur Herstel- 
lung der Umverpackung und damit der Fertigsteltung 

derVerpackungandienachgeschalteteFOrdereinheitN 

(Stangenverpackungsmaschine. Packkopf 9) Qberge- 
ben. 5 
[0094] Bei einer Zufuhrung von 1200 Einzelgegen- 
standen A je Minute zu der Aufnahmeposition P1 und 
bei einer Anzahl von vier EinzelgegenstSnden je 
Gruppe Q bzw. Stange ergeben sich 300 Takte/Minute 
far den AnstapeK/organg, d.h. das Anstapelrad 4 muB io 
entsprechend 300 mal je Minute nach BefQIIung einer 
Sammeltasche 4a geschaltet werden. 
[0095] Unter den obigen Bedingungen ergtbt sich. 
da3 rechnerisch alte 0,05 Sek. ein Einzelgegenstand A 
in das Anstapelrad 4 eingesto3en wind. Aufgrund der is 
EinstoB- und Weiterschaltungsbewegung wird jedoch 
ein Gesamttakt in einem bestimniten. optimalen Ver- 
haitnis aufgesplittet. Die Weiterschaltung des Anstapel- 
rades 4 urn 90" in seine ndchste Position erfolgt 
innerhaib eines Bruchteils eines Zeittaktes einer vorge- 20 
schalteten Einzelverpakkungsmaschine, da der EinstoB 
des unmittelbar auf eine Weiterschaltung nachlblgen- 
den Einzelgegenstandes korrtinuierlich erfolgt. 
[0096] Bei einer Anzahl von vier Einzelgegenstdn- 
den je Gruppe ergibt sich fur das Ut^ergabeintervall 2S 
einer vollstdndlgen Gruppe in der Abgabeposition P2 
ein Einzeltakt von 0.2 Sekunden. 
[0097] Die fehlerorientierte Ansteuerung des Sta- 
pelbandes 2 und der zugeordneten EinfOrderorgane 1 
und 3 fuhrt zu einer hohen Flexibtlisierung des Ansta- 30 
pelsystemes (Pufferwirkung zwischen Einzel- und Stan- 
genverpackungseinheit) fur die IHerstellung von 
Stangenverpackungen und zu einer deutlich hOheren 
Qualitat derselben bei verminderten AusschuBraten. 

35 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Verpackung von kleinfbrmatigen Ein- 
zelstucken (A) zu mehrere Einzelstucke enthal- 
tende Stangen, be! dem die EinzelstOcke (A) auf 40 
Fehlerhaftigkeit geprOft und nur nicht-fehlerhafte 
Einzelstucke (A) zu einem Stapel Einzelstucke 
angestapelt (gruppiert). zu einer Stangenverpak- 
kungseinrichtung weitergegeben und zu einer 
Stange verpackt werden. 45 

2. Verfahren zum Stapein von kfeinfbrmatigen Einzel- 
stQcken (A) und zum Weitergeben von Gruppen (G) 
aus diesen EinzelstOcken (A) in gestapelter Anord- 
nung, insbesondere zur Verpackung von Einzel- so 
stucken zu Stangen nach Anspruch 1 , wobei 

mehrere Einzelstucke (A) in einer Aufnahme- 
position (PI) zuerst einzein angefdrdert und 
dann unter Bikiung einer Gruppe (G) gestapeK ss 
werden und 

anschlleBend die Gruppe (G) von EinzelstQk- 



ken (A) in gestapelter Anordnung in eine Abga- 
beposition (P2) gefOrdert und dort als Gruppe 

(Q)-gemeinsam abgegeben wird, 

wobei vor dem Stapein jedes Einzelstuck (A) 
auf das Vorfiegen von Fehlem QberprOft wird 
und bei Erkennen eines fehlerhaften Einzel- 
stuckes (A) dieses selektiv aus den zur Biidung 
der Gruppe (G) vorgesehenen EinzelstOcken 
(A) ausgesondert und nur fehlerfreie Einzel- 
stOcke (A) gestapelt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. da3 die Anzahl der in einer Gruppe (G) 
gesammelten und gestapelten Einzelstucke (A) 
erfaBt oder bestimmt wird, und da3 bei En-eichen 
einer vorbestimmten Anzahl von EinzelstOcken (A) 
ein FOrdern der Gruppe (G) aus der Aufnahmeposi- 
tion (P1) in die Abgabeposition (P2) erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3. dadurch 
gekennzeichnet. da 3 die Freigabe und Entnahme 
der Gruppe (G) von EinzelstOcken (A) in gestapel- 
ter Anordnung aus der Abgabeposition (P2) bei 
Bewegungsstillstand der FQrderbewegung von der 
Aufnahmeposition (PI) zu der Abgabeposition (P2) 
erfolgt. 

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die angestapelten Einzelstucke (A) durch eine 
Weitergabevorrichtung (7) zu der Stangenverpak- 
kungseinrichtung (9) weitergegeben werden. 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den AnsprOche 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, 
daB das Anstapein der EinzelstOcke (A) in einer 
Aufnahme (4a) einer EinzelstOck-Gruppierungsein- 
richtung (EG) erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die zu einer Stange gruppierten Ein- 
zelstucke (A) in der Weitergabevorrichtung (7) in 
Richtung einer Ldngsachse der Stange zentriert 
und anschlieBend an die Stangenverpackungsein- 
richtung abgegeben werden. 

8. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die EinzelstOcke (A) vor dem Anstapein indivi- 
duell verpackt werden. 

9. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Prufung der Einzelstucke (A) auf Fehler- 
haftigkeit im AnschluB an eine Einzelstuck-Verpak- 
kungsvorrichtung erfolgt. 

10. Einrichtung zur Verpackung von EinzelstOcken (A) 
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zu mehrere Einzelstucke (A) enthaltehde Stangen, 
insbesondere zur DurchfOhrung des Verfahren 
nach Anspruch Irgekennzeichnet durch eine Ein- 
zelstOck-Zufdrdereinrichtung (V). eine EinzelstQck- 
Bewertungseinrichtung (K), eine mit dieser verbun- 5 
denen Steuereinrlchtung (SPS) zur Steuerung 
einer Einzelstuck-Gruppierungsvorrlchtung (EG) 
fur die Bildung einer Gruppe von fehlerfreien Ein- 
zelstucken (A), und einer Stangenverpackungsein- 
richtung (9. N) stromab der EinzelstOck- w 
Gruppierungsvorrichtung (EG). 



der synchron im Takt mit den antransportierten 
EinzelstQcken (A) bet^tigbar ist, zum Einsto- 
Ben jeweils eines EinzelstOckes (A) in eine 
Sammeltasche (4a). 

15. EInrtchtung nach Anspruch 14. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der EinstOBer (1) einen Schwlnghe- 
bel aufweist, der neben dem Transportorgan (4) 
drehbar gelagert ist, wobei. die Drehachse des 
Schwinghebels quer zu der Drehachse des Ansta- 
pelrades (4) angeordnet ist. 



11. Einrichtung nach Anspruch 10. gekennzeichnet 
durch eine die zu einer Stange gruppierten Einzel- 
stOcke (A) zentrierende Wertergabevonichtung (7) is 
zwischen der Einzelstuck-Gruppierungsvorrrchtung 
(EG) und der Stangenverpadcungseinrlchtung (9, 

N). 

12. Einrichtung zum Stapein von kleinformatigen Ein- 20 
zelstucken (A) und zum Wertergeben von Gruppen 

(G) aus diesen EinzelstQcken (A) in gestapelter 
Anordnung, insbesondere fQr eine EinzelstQck- 
Gruppierungsvorrichtung (EG) nach Anspruch 10 
Oder 1 1 , gekennzeichnet durch 2s 

ein Transportorgan (4) mit zumindest einer 
Sammeltasche (4a) zur Aufnahme mehrerer 
Einzelstucke (A) in gestapelter Anordnung, 
wobei das Transportorgan (4) zwischen einer 30 
Aufnahmeposition (P1) in der Einzelstucke (A) 
der Sammeltasche (4a) zufuhrbar sind, und 
einer Abgabeposition (P2), in der die Einzel- 
stucke (A) in gestapelter Anordnung als 
Gruppe (G) aus der Sammeltasche (4a) ent- 35 
nehmbar sind. bewegbar ist 

mit einer Bewertungs- bzw. Erfassungsvorrich- 
tung (K) zum Erkennen fehlerhafter Einzel- 
stOcke (A) und einer Einf Ordervorrichtung (1,2, 40 
3) zum selektiven EinfOrdern von antranspor- 
tierten, als nicht-fehlerhaft erkannten Einzel- 
stQcken (A) in die Sammeltasche (4a) des 
Transportorganes (4). 

45 

13. Einrichtung nach zumindest einem der Anspruche 
10 bis 12. dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportorgan ein umlaufendes Anstapelrad (4) 
mit mehreren, vorzugsweise vier, am Umfang ver- 
teilt angeordneten Sammeltaschen (4a) ist. wobei so 
sich die Sammeltaschen (4a) in Aufnahmerichtung 
der Einzelstucke (A) parallel zur Drehachse des 
Transportorgans erstrecken. 

14. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- ss 
zeichnet, daB die EinfOrdervorrichtung aufweist: 

einen hin und her bewegbaren EinstOBer (1), 



16. Einrichtung nach zumindest einem der AnsprOche 
13 bis 15, dadurch gekennzeichnet. daB die Ein- 
fOrdervorrichtung unrifaBt: 

ein Stapelband (2). das parallel zu der Dreh- 
achse des Anstapelrades (4) entlang einer 
Sammeltasche (4a) in der Aufnahmeposition 
(PI) angeordnet ist. zur Einfuhrung und 
AbstOtzung der Einzelstucke (A) in die bzw. in 
der Sammeltasche (4a) des Anstapelrades (4). 

17. Einrichtung nach Anspruch 16. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stapelband (2) einen Anschlag 
(2a) aufweist, der einer Eingangsseite der Sam- 
meltasche (4a) und einem StoBteil (1a) des EinstO- 
Bers (1) gegenuberliegt. ais AbstOtzung fur die 
zugefOhrten Einzelstucke (A) in EinstoBrk^htung. 

1& Einrichtung nach zumindest einem der Anspruche 
12 bis 17. dadurch gekennzeichnet. daB die Ein- 
fOrdervorrichtung eirien Gegenhalter (3) aufweist. 
der an der Eingangsseite der Sammeltasche (4a) in 
der Aufnahmeposition (PI) angeordnet ist. zur 
AbstOtzung der in der Sammeltasche befindlichen 
Einzelstucke (A) entgegen der EinstoBrichtung. 
wobei der Gegenhalter (3) zwischen einer Offen- 
stellung bei EinfOrderung eines EinzelstOckes (A) in 
die Sammeltasche (4a) und einer SchlieBstellung 
schaHbar ist. 

19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gegenhalter (3) zwei Schwenk- 
hebel (3a) aufweist, die neben dem Anstapelrad (4) 
dreht)ar gelagert und aufeinander zu und vonelnan- 
der weg bewegbar sind. zum VerschlieBen und 
Freigeben der EingangsOffnung der Sammeltasche 
(4a) des Anstapelrades (4) in der Aufnahmeposi- 
tion (PI). 

20. Einrichtung nach Anspruch 19. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schwenkhebel (3a) jeweils im 
Bereich vor der EingangsOffnung der Sammelt- 
asche (4a) auf der zu dem EinstOBer (1) weisenden 
AuBenseite zu dem einzustoBenden EinzelstQck 
(A) hin al3geschrdgte Fldchen (3b) aufweisen. 
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21. Einrichtung nach zumindest etnerti der Anspruche 
10 bis 20. dadurch gekennzeichnet, da3 eine 

Steoeremrichtang^(SPS)'Vorg ese h en 'ist^r selekti- 

ven. individuellen Steuerung einzelner Bewegungs- 
organe (1.2,3) der EinfOrdervorrichtung in 5 
Abstimmung untereinander und in Abhdngigkeit 
von einem Signal der Einzelstuck-Bewertungsein- 
richtung (K). 

22. Einrichtung nach zumindest einem der AnsprOche 10 
13 bis 21. dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Sammeltasche (4a) des Anstapelrades (4) durch in 
ihrem Abstand verstellbare Haltebacken (14,15) 
begrenzt ist, wobei die Haltebacken (14. 15) in der 
Aufnahmeposition (P1) und der Abgabeposition is 
(P2) in, vorzugsweise unterschiedkiiche. Offenstel- 
lung sind. wdhrend einer Bewegung dieser beklen 
Positionen (PI . P2) in SchlieBenstellung sind. 

23. Einrichtung nach Anspruch 22. dadurch gekenn- 20 
zeichnet. daB zwischen den Haltebacken (14,15) 

ein Federelement (21) vorgesehen ist, das diese in 
SchlieBstellung vorspannt, zum Halten einer 
Gruppe (G) von Einzelstucken (A) zwischen den 
Haltebacken (14.15). 2s 

24. Einrichtung nach einem der Anspruche 22 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine 
Haltebacke (14) je Sammeltasche (4a) mit neben 
dem Transportorgan angeordneten Kurvenfuhrun- 30 
gen (16,17) zusammenwirkt, zur Einstellung des 
Backenabstandes in Abh&igigkeit der Winkelstel- 
lung des Transportorgans (4) zu der Aufnahme- 
und Abgabeposition (P 1 , P2). 

35 

25. Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Backenabstand in der Abgabe- 
position (P2) grOBer ist als in der Aufnahmeposition 
(PI), 

40 

26. Einrichtung nach zumindest einem der AnspnQche 
10 bis 25. dadurch gekennzeichnet, daB Uberga- 
beorgane (6,7) vorgesehen sind, zur AusfOrderung 
einer ganzen Gruppe (G) von EinzelstOcken (A) in 
gestapetter Anordnung aus der Abgabeposition 45 
(P2). 

27. Einrichtung nach zumindest einem der Anspruche 
1 0 bis 26, gekennzeichnet durch ein Zwischenrad 
(5). das neben dem Transportorgan (4) angeordnet so 
ist. zur Aiifnahme der von dem Transportorgan (4) 

in gestapelter Anordnung abgebenen Gruppen (G) 
von EinzelstOcken (A) in an dem Zwischenrad (5) 
vorgesehenen Aufnahmen. 

55 

28. Einrichtung zur Verpackung von EinzelstOcken zu 
mehrere Einzelstucke enthaltende Stangen, ins- 
besondere fur parallelepipedfOrmige und ins- 



besondere fur eine Vorrichtung nach zumindest 
einem der vorhergehenden AnsprOche 10 bis 27. 

Insbesondere-zur DurchfOhrung-eines Verfahrens 

nach einem der AnsprOche 1 bis 9, gekenn- 
zeichnet durch eine Zentriervorrichtung (8) zur 
geniauen Lagefestlegung einer Gruppe (G) von Ein- 
zelstOcken (A) in Stapel richtung, insbesondere zur 
Abstimmung auf eine spatere Packstoffzufuhr zum 
Verpacken der Gruppe (G) von Einzelstucken (A) in 
gestapelter Anordnung. 

29. Einrichtung nach Anspruch 28. insbesondere fOr 
parallelepipedfOrlmge Produkte. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zentriervorrichtung (8) im 
Bereich der Wertergabeeinrichtung (5) vorgesehen 
ist. 

30. Einrichtung nach Anspruch 28 Oder 29, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Zentnervorrichtung (8) 
einem Zwischenrad (5) zugeordnet ist zur genauen 
Lagefeststellung einer Gruppe (G) von EinzelstOk- 
ken (A) in Stapelrichtung parallel zur Drehachse 
des Zwischenrades (5), insbesondere zur At)stim- 
mung auf eine spdtere Packstoffzufuhr zum Ver- 
packen der Gruppe (G) von EinzelstOcken (A) in 
gestapehen Anordnung. 

31. Einrichtung nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 28 bis 30. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zentriervorrichtung (8) einen 
Zentrierarm (31) mit zumindest einer schwenkbar 
gelagerten Zentriertiackenvorrichtung (32) zum 
Eingriff mit einer Stirnseite des Produktes (G) auf- 
weist. 

32. Einrichtung nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 28 bis 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zentriervorrichtung (8) ein Paar 
opponierend schwenkbeweglicher Zentriert)acken 
(32) aufweist zum Eingriff mit gegenOberllegenden 
Stirnseiten des Produktes (G), das in der Weiterga- 
beeinnichtung (5) gehalten ist. 

33. Einrichtung nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 28 bis 32, dadurch gekenn- 
zeicNiet. daB die Zentriervorrichtung (8) eine 
Steuereinrichtung (34) zur Steuerung einer 
Schwehkbewegung der Zentrierbacken (32) an 
dem Zentrierarm (3 1 ) umfaBt. 

34. Einrichtung nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprOche 28 bis 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Aufnahme des Produktes in 
einem Paar gegenOberiiegender Haltebacken (30) 
der Weitergabeeinrichtung (5) erfdigt, wobei der 
Zentrierarm (31) und die Steuereinrichtung (34) in 
Bezug auf die Weitergabeeinrichtung (5) radial 
auBenliegend angeordnet sind. 
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35. Einrichtung nach einem , der vortiergehenden 
AnsprOche 10 bis 34, gekennzeichnet durch ein 

Zwischenrad-(5)-urd-die-Atrfnahme-emer-Gruppe — 

von gestapelten Produkten (Q) zum Eingriff der 
zumindest einen Zentrieibacke (34) an zumindest 5 
einer Stirnseite eines auBenliegenden Produktes 
des Stapels gestapelter Produkte (Q) stronDauf 
einer ZufOrderung der Gruppe gestapelter Pro- 
dukte an einen StapelbandfOrderer (9). 



36. Einrichtung nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprOche 33 oder 35. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Steuereinrichtung (34) eine 
kurvengesteuert bewegbare Koppel (35) aufweist. 
die zur Schwenkbewegung der Zentrierbacken (34) is 
schwenkbar an diese angelenkt ist. 
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